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@> Verf ahren zur Herttellung von Tasten. 

© Um Tasten (1) fQr Keyboards zu kennzelchnen. wird 
elne Folie (2) splegelsymmetrisch bedruckt und nach dern 
Tiefziehen mit dann innen liegenden Symbolen (5) auf el- 
nem Grundkdrper (7) befestigt. 
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Verfahren zur Herstellung von Tasten 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
von Tasten, bei denen ein Grundkorper mit einer Folie 
versehen wird. 

Tasten werden unter anderem zur Betatigung von Schreib- 
5 und Rechenmaschinen benotigt. Um die Funktion der ver- 
schiedenen Tasten zu kennzeichnen, werden sie mit ent- 
sprechenden Symbolen versehen. Zur Herstellung ist bis- 
her filr jedes Zeichen ein gesondertes Werkzeug erfor- 
derlich. Bei seltenen Schrif tzeichen , z.B. bei 
10 kyrillischen oder chinesischen Schrif ten, ist dieser 
technische Aufwand kaum noch vertretbar. Es hat des- 
halb nicht an Versuchen gefehlt, die Herstellung zu 
vereinf achen • 

FUr Kleinserien werden die Buchstaben auf Roh-Tasten 
15 im Tampoprint verfahren gedruckt oder durch Eingravie- 
rung mit anschlieBendem Farbauftrag erstellt. 
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Der Nachteil dieses Verfahrens besteht darin, daB die 
Farbe gerade bei den haufig bertihrten Tasten abgetragen 
wird, so daB die Schrif tzeichen schon nach kurzer 
Nutzungsdauer nicht mehr einwandfrei lesbar sind. 

5 In dem DE-GM 82 30 442 wird eine Taste beschrieben, 
bei der auf einer Kalotte mittels eines Rahmens eine 
flache Folie, die auf der Rtickseite mit Symbolen 
versehen sein kann, befestigt ist. 

Der Nachteil dieser Taste besteht darin, daB keine naht- 
10 lose OberflSche vorhanden ist. Bei Sauberungsarbeiten , 
insbesondere mit Fliisstgkeit , kann diese zwischen 
Kalotte und Folie gelangen, wodurch die Haltbarkeit 
der Druckfarbe und die Lesbarkeit der Schrift ver- 
ringert wird. Auch ist die Montage schwierig. AuBer- 
15 dem besteht die Gefahr, daB die Rahmen mutwillig 

oder unabsichtlich gelQst werden. Eine Verwechselung 
bei der Remontage ist nicht zu vermeiden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
z\ir Herstellung einer grif f sicheren, schmutzunempf ind- 
20 lichen r durchleuchtbaren Taste mit auf Dauer gut les- 
baren Schrif tzeichen evtl. in verschiedenen Farben zu 
finden, die mit herkSmmlichen Mitteln wirtschaf tlich 
auch bei kleinen Serien herzustellen sind, wobei die 
Vorratshaltung sich auf Halbzeuge beschranken sollte . 

25 Die Aufgabe wird erf indungsgemMB dadurch gelost, daB 
nach der Praparierung der Folie diese mehrdimensional 
verformt wird, urn dann mit dem Grundkorper direkt ver- 
bunden zu werden. 
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Die mit herkommlichen Mitteln durch Prapar ierung , w ie Be- 
drucken,Bekleben und/oder Aufdampfen,wirtschaftlich vorge- 
f ert igten , gekennzeichneten flachen Folien .konnen bei Bedarf 
dem Lagerregal entnommen werden,um dann kurzfristig nach 
dem Tiefziehen und Ausstanzen auf die ebenfalls vorgefer- 
tigten einheit lichen Grundkorper fixiert zu wer den . Dieses 
wirtschaft liche Verfahren ist sehr flexibel und daruber 
hinaus leicht automat is ierbar . Die mehrdimensionale 
verformte Folie besitzt einerseits eine ausreichende 
StabilitSt, um auf dem GrundkSrper sicher - bei gleich- 
zeitiger Abdichtung zur Vermeidung von Verunreinigungen 
im kritischen Syrabolbereich - befestigt zu werden und 
ist andererseits dUnn genug um die an der Ruckseite 
der transparenten Folie angebrachten Symbole konturen- 
scharf wiederzugeben. Diese Vorteile sind besonders 
auffallig bei durchleuchteten Tasten zu nutzen, bei 
denen das Licht, das durch Folie und Grundkorper aus 
transparentem Material ohne groBe Verluste hindurch- 
tritt, die nur in diinnen Schichten auf getragenen Sym- 
bole, die mehrfarbig gestaltet sein k6nnen, deutlich 
heraushebt. 

In einer besonderen Ausf uhrungsform wird die mehrdimen- 
sional verformte Folie f ormschlussig mit dem vorge- 
fertigten Grundkorper verbunden. 

Durch eine mehrdimensional verformte Folie, deren Innen- 
abmessungen etwas kleiner als die Abmessungen des Grund- 
korpers sind, laBt sich die Kappe durch einfaches Ober- 
stulpen mit leichtem Druck fixieren. Es ist aber auch 
denkbar, daB die Folie am unteren Rand einen nach innen- 
stehenden Vorsprung besitzt, der dann beim Montieren 
hinter den Grundkorper geklemmt wird. 
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In einer weiteren Ausf Uhrungsform wird die mehrdimensional 
verformte Folie durch Aufkleben mit dem vorgefertigten 
GrundkSrper verbunden. 

Durch Benetzen der seitlichen Fl&chen der Taste mit Kleb-^ 
stoff kann ein wasserdichter Abschlufl erreicht werden, 
wobei der Klebstoff gleichzeitig fttr den Festsitz der 
Folie sorgt. 

In einer anderen Ausf Uhrungsform wird die mehrdimensional 
verformte Folie in ein Werkzeug eingelegt, in das dann 
geschmolzener Kunststoff zur Herstellung des Grund- 
kSrper eingespritzt wird. 

Durch Spritzen eines Kunststoffes in die kappenartige 
Folie lassen sich besonders wasserdichte Tasten mit 
intensivem Verbund herstellen. Als Kunststoff sind 
Thermoplaste, wie Acryl-Butadien-Mischpolymere , be- 
sonders geeignet. 

In einer mCglichen Aiisf Uhrungsform wird vor der Form- 
gebung der Folie die spSter dem GrundkQrper zugewandte 
Seite bedruckt. 

Die auf der Rttckseite liegenden Symbole lassen sich durch 
Bedrucken f lacher Folie einfach durch Fotodruck her- 
stellen, so daB auch kleinere Serien, wie sie fttr 
seltenere Schriftzeichen erf order lich sind, preiswert 
zu fertigen sind. 
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In einer Ausf (ihrungsf orm wird als Folie eine mit vorzugs- 
weise strukturierter Oberflache versehene Polycarbonat- 
folie eingesetzt. 

Eine matte Folie mit reflexionsarmer Oberflache ist 
griffig und kratzunempf indlich. Das Polycarbonat 
zeichnet neben hoher Dimensionsstabilitat durch gute 
Transparenz aus, wobei diese Eigenschaf ten auch auf 
Dauer erhalten bleiben. Besonders geeignet sind Folien- 
dicken von 0,1 - 0,3 mm. 
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Beispiele der Erf indung sind in den Zeichnungen darge- 
stellt und werden im folgenden nSLher beschrieben. Es 
zeigen 

Fig. 1 Perspektive einer Taste 

Fig. 2 Schnitt durch Taste mit formschlttssiger Folie 
Fig. 3 Schnitt durch Leuchttaste mit geklebter Folie. 

In Fig. 1 ist eine Taste 1 in Perspektive dargestellt r 
die oben und seitlich mit einer transparenten Folie 2 
versehen ist, welche wiederum innen als Praparierung 3 
verschiedenartige Symbole 4, 5 besitzt. 

In Fig. 2 ist eine glatte Folie 2, die innen vor dera 
Tiefziehen als Praparierung 3 mit bestimmten Farben 
in verschiedenen Bereichen (4, 5) bedruckt wurde, auf 
einem Grundk6rper 7 angeordnet r wobei die Befestigung 
auf dem vorgef ertigten Grundkorper 7 f ormschlussig an 
den 2-3° geneigten Seitenwanden 8 erfolgt. Denkbar ist 
es aber auch, die dreidimensional geformte Folie in 
ein Werkzeug einzulegen und einen intensiven Verbund 
durch Einspritzen von Kunststoff herzustellen . 

In Fig. 3 ist eine Taste 1 dargestellt, die folgender- 
mafien produziert wird. 

Eine 0,3 mm dicke Folie aus Polycarbonat deren aufiere 
OberflSche 9 (bezogen auf die fertige Taste) struktur- 
iert ist (R t = 28 urn; R A = 4 urn; R 3Z =18 urn) 
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und deren innere Flifche glanzend oder leicht mattiert 
1st, wird innen zur Praparierung mit einer hochdeckenden 
griinen Siebdruckf arbe 4 bedruckt, wobei die Flachen der 
beiden Symbole 5, 6 ausgespart bleiben. 

Ira zweiten Druckschritt wird das eine Symbol 5 mit weiBer 
transluzenter Farbe und im dritten Druckschritt das 
Symbol 6 mit roter transluzenter Farbe hinterlegt. 

Diese Folie 2 wird dann dreidimensional verformt und 
der tiefgezogene Teil 10 als Kappe abgetrennt, deren 
Rand 11 dann nach dem Aufschieben auf dem Grundkorper 
7 umgebordelt wird. 
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Patentansprilche 

1 . Verf ahren zur Herstellung von Tasten bei denen ein 
Grundk6rper mit einer Folie versehen wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB nach der Praparierung (3) der 
Folie (2) diese mehrdimensional verformt wird r um 
dann mit dem Grundkdrper (7) direkt verbunden zu 
werden . 

2. Verf ahren zur Herstellung von Tasten nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, daB die mehrdimensional ver- 
formte Folie (2) formschliissig mit dem vorgefertigten 
Grundkorper (7) verbunden wird. 

3. Verf ahren zur Herstellung von Tasten nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mehrdimensional ver- 
formte Folie (2) durch Aufkleben mit dem vorge- 
fertigten Grundk5rper (7) verbunden wird. 

4. Verf ahren zur Herstellung von Tasten nach An- 
spruch 1 / dadurch gekennzeichnet, daB die mehr- 
dimensional verforrate Folie (2) in ein Werkzeug 
eingelegt wird, in das dann geschmolzener Kunst- 
stoff zur Herstellung des Grundkorpers (7) einge- 
spritzt wird. 

5. Verf ahren zur Herstellung von Tasten nach An- 
spruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Praparierung (3) die spater dem Grundkorper zuge- 
wandte Seite bedruckt wird. 
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Verfahren zur Herstellung von Tasten nach An- 
spruch 1-5, dadurch gekennzeichnet , daB als 
Folie (2) eine vorzugsweise mit stf ukturierter 
Oberfiache (9) versehene Polycarbonatfolie einge- 
setzt wird. 
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